EP 0 928 657 A1

Europdéisches Patentamt

(19) European Patent Office

Office européen des brevets
(12)

(43) Veroffentlichungstag:
14.07.1999 Patentblatt 1999/28

(21) Anmeldenummer: 97811022.9

(22) Anmeldetag: 24.12.1997

(11) EP 0928 657 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) Int. CL.5: B23G 5/06, B23G 1/16

(84) Benannte Vertragsstaaten:

ATBECHDEDKESFIFRGBGRIEITLILUMC

NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL LT LVMK RO SI

(71) Anmelder: FRAISA SA
4512 Bellach (CH)

(72) Erfinder: Nédgelin, Thomas
4433 Ramlingsburg (CH)

(74) Vertreter:
Patentanwiilte Breiter + Wiedmer AG
Seuzachstrasse 2
Postfach 366
8413 Neftenbach/Ziirich (CH)

(54)

(57)  Ein fur den Einsatz auf Maschinen mit synchro-
nisiertem Spindelantrieb vorgesehener Gewindebohrer
weist einen Schneidteil auf, dessen Schneidgeometrie
so ausgestaltet ist, dass der Gewindebohrer zur Bear-
beitung verschiedener Materialien mit unterschiedlicher
Zugfestigkeit (Rm) und Bruchdehnung (A5) eingesetzt
werden kann. Wahrend flr verschiedene Werkstoffkate-
gorien jeweils ein zugehoriger Gewindebohrer her-
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Gewindebohrer mit
einem Schneidteil und eine an einem Schaft angeord-
nete Spannflaiche zum Einspannen in eine Spindel
einer Bearbeitungsmaschine. Im Rahmen der Erfindung
liegt auch ein Verfahren zum Schneiden eines Gewin-
des sowie eine Verwendung des Gewindebohrers.
[0002] Herkdmmliche Gewindebohrer sind selbstfiih-
rende Bearbeitungswerkzeuge, deren Schneidgeome-
trie an du zu bearbeitende Material angepasst ist. Die
Werkstoffe werden in verschiedene Kategorien einge-
teilt, wobei zur Bearbeitung von Werkstoffen unter-
schiedlicher Werkstoffkategorien jeweils ein spezieller
Gewindeschneider mit einer jeder Werkstoffkategorie
zugeordneten eigenen Schneidgeometrie benétigt wird.
Selbstitihrende Gewindebohrer werden Ublicherweise
auf Maschinen mit LAngenausgleichsfuttern eingesetzt.
[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
einen einfachen und kostenglnstigen Weg fir das
Schneiden von Gewinden in unterschiedliche Werk-
stoffe aufzuzeigen.

[0004] Zur erfindungsgemassen Lésung der Aufgabe
fuhrt bei einem Gewindebohrer der eingangs genann-
ten Art, dass der Schneidteil des Gewindebohrers fir
den Einsatz auf Maschinen mit synchronisiertem Spin-
delantrieb eine zur Bearbeitung verschiedener Materia-
lien mit unterschiedlicher Zugfestigkeit und
Bruchdehnung angepasste einheitliche Schneidgeome-
trie aufweist.

[0005] Der erfindungsgeméasse Gewindebohrer ist fur
Maschinen mit synchronisiertem Spindelantrieb (rigid
tapping) ausgelegt. Bei dieser Technik wird die Axialfth-
rung des Bearbeitungswerkzeuges von der Spindel
Ubernommen. Die Schneidgeometrie des Gewindeboh-
rers kann dadurch starker auf den Zerspanungsprozess
ausgerichtet werden, was die Bearbeitung verschiede-
ner Materialien mit einer einzigen Schneidgeometrie
erlaubt. Da die Fuhrung des Gewindebohrers vollstan-
dig von der Maschine Gbernommen wird, sind keine
speziellen Spannmittel fir den Langenausgleich mehr
nétig.

[0006] Bevorzugtistdie Spannflache als Seitenspann-
flache ausgestaltet, wobei der Schaft mit der Seiten-
spannflaiche zweckmaéssigerweise nach DIN 1835 B
ausgefihrt ist. Ein wesentlicher Vorteil dieser Einspann-
art liegt darin, dass sie dem Gblichen Einspannen von
auf CNC-Maschinen eingesetzten Fraswerkzeugen ent-
spricht und somit die erfindungsgemassen Gewinde-
bohrer auf denselben CNC-Maschinen mit rigid tapping
eingesetzt werden kénnen wie die Fraswerkzeuge.
[0007] Bevorzugt ist der Gewindebohrer aus einem
Hartmetall oder aus einem Hochleistungsschnellstahl
gefertigt, wobei die Herstellung auf pulvermetallurgi-
schem Weg zu einer extremen Zahigkeit fahrt.

[0008] Zumindest der Schneidteil des Gewindeboh-
rers kann zur Erhéhung seiner Verschleissfestigkeit
eine Hartstoffbeschichtung aufweisen. Bewéahrte Hart-
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stoffbeschichtungen sind beispielsweise TiN, TiCN oder
TIiAICN.

[0009] Das erfindungsgeméasse Verfahren zum
Schneiden eines Gewindes mit einem in einer Spindel
einer Bearbeitungsmaschine eingespannten Gewinder-
bohrer zeichnet sich dadurch aus, dass der Schneidteil
des Gewindebohrers eine zur Bearbeitung verschiede-
ner Materialien mit unterschiedlicher Zugfestigkeit und
Bruchdehnung angepasste einheitliche Schneidgeome-
trie aufweist und das Schneiden des Gewindes auf
einer Maschine mit synchronisiertem Spindelantrieb
durchgefihrt wird.

[0010] Der grosse Vorteil des erfindungsgeméassen
Gewindebohrers liegt darin, dass er auf CNC-Maschi-
nen mit synchronisiertem Spindelantrieb zur Bearbei-
tung verschiedener Materialien mit unterschiedlicher
Zugfestigkeit und Bruchdehnung eingesetzt werden
kann, d.h. ein einheitlicher, fir die meisten Werkstoffka-
tegorien universell einsetzbarer Gewindebohrer mit
einer einzigen Schneidgeometrie kann an Stelle der
nach dem Stand der Technik fir jede Werkstoffkatego-
rie eigens bendtigten Gewindebohrer mit an die zu
bearbeitenden Materialien jeweils speziell angepasster
Schneidgeometrie verwendet werden.

[0011] Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten
der Erffindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsbeispiele sowie
anhand der Zeichnung; diese zeigt schematisch in

die Seitenansicht eines Gewindebohrers;
die Einsatzbereiche verschiedener Gewin-
debohrer in Abhangigkeit der Zugfestigkeit
und Bruchdehnung des zu bearbeitenden
Werkstoffes.

- Fig. 1
- Fig. 2

[0012] Einin Fig. 1 gezeigter Gewindebohrer 10 weist
einen an einem Schaft 14 festgelegten Schneidteil 12
auf. Seitlich am Schaft 14 ist eine Ausnehmung als Sei-
tenspannflache 16 angeordnet. Schaft 14 und Seiten-
spannflache 16 sind bevorzugt nach DIN 1835 B
ausgestaltet.

[0013] Der Schneidteil 12 ist beispielsweise aus
einem pulvermetallurgisch hergestellten Hochleistungs-
schnellstahl gefertigt. Dadurch werden Produktionssi-
cherheit und Lebensdauer gesteigert. Zur Optimierung
der Abriebfestigkeit ist der Schneidteil beispielsweise
mit einer TICN-Beschichtung versehen. Eine derartige
Hartstoffbeschichtung erlaubt erhdhte Schnittgeschwin-
digkeiten.

[0014] Der Schneidteil 12 des in Fig. 1 dargestellten
Gewindebohrers 10 ist mit Schalnuten versehen und ist
far durchgehende Bohrungen geeignet. Zur Herstellung
von Sacklochbohrungen wird ein Gewindebohrer 10
eingesetzt, dessen Schneidteil 12 spiralte Nuten auf-
weist.

[0015] Der Gewindebohrer 10 wird in Ublicher Weise
in eine Spindel einer in der Zeichnung nicht dargestell-
ten CNC-Maschine eingespannt.



3 EP 0 928 657 A1 4

[0016] Im Diagramm von Fig. 2 sind die Einsatzberei-
che A bis F flir verschiedene selbstfihrende Gewinde-
bohrer mit entsprechend individuell angepasster
Schneidgeometrie dem Einsatzbereich X des erfin-
dungsgemassen Gewindebohrers fir den universellen
Einsatz gegenibergestellt.

[0017] Auf den Koordinaten des Diagramms sind die
verschiedene Werkstoffkategorien charakterisierenden
Werte fir die Zugfestigkeit Rm und Bruchdehnung A5
aufgefahrt.

[0018] Die Einsatzbereiche, fir die jeweils ein eigener
Gewindebohrer herkémmlicher Art erforderlich ist, kbn-
nen wie folgt charakterisiert werden:

A weiche langspanige Werkstoffe wie Al, Baustahl
unlegiert

B langspanige Stahl-Werkstoffe

C rost-, saure- und hitzebestandige Stahle

D hochfeste Stahle

E kurzspanige, sprode Werkstoffe wie GG, GGG,
Bronze etc.

F Titanlegierungen

[0019] Aus dem Diagramm ist ohne weiteres erkenn-
bar, dass sich der Einsatzbereich X des erfindungsge-
massen Gewindebohrers Uber praktisch alle
Werkstoffkategorien erstreckt.

[0020] Wahrend fiir verschiedene Werkstoffkatego-
rien jeweils ein zugehoriger Gewindebohrer herk6mmli-
cher Art mit entsprechendem Einsatzbereich A, B, C, D,
E, F und entsprechend angepasster Schneidgeometrie
bereitgestellt werden muss, ist der erfindungsgemasse
Gewindebohrer in einem die verschiedenen individuel-
len Werkstoffkategorien tberdeckenden Bereich X uni-
versell einsetzbar.

Patentanspriiche

1. Gewindebohrer mit einem Schneidteil (12) und
einer an einem Schaft (14) angeordneten Spannfla-
che (16) zum Einspannen in eine Spindel einer
Bearbeitungsmaschine,
dadurch gekennzeichnet, dass
fir den Einsatz des Gewindebohrers auf Maschi-
nen mit synchronisiertem Spindelantrieb der
Schneidteil (12) eine zur Bearbeitung verschiede-
ner Materialien mit unterschiedlicher Zugfestigkeit
(Rm) und Bruchdehnung (A5) angepasste einheitli-
che Schneidgeometrie aufweist.

2. Gewindebohrer nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Spannflache (16) eine Seiten-
spannflache ist.

3. Gewindebohrer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest der Schneidteil
(12) aus einem Hartmetall oder aus einem Hochlei-
stungsschnellstahl gefertigt ist.
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4. Gewindebohrer nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Hartmetall oder der Hochlei-
stungsschnellstahl auf pulvermetallurgischem Weg
gefertigt ist.

5. Gewindebohrer nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest der Schneidteil
(12) zur Erhéhung seiner Verschleissfestigkeit eine
Hartstoffbeschichtung aufweist.

6. Gewindebohrer nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Hartstoffbeschichtung aus TiN,
TiCN oder TiAICN ist.

7. Verfahren zum Schneiden eines Gewindes mit
einem in einer Spindel einer Bearbeitungsma-
schine eingespannten Gewinderbohrer (10),
dadurch gekennzeichnet, dass der Schneidteil (12)
des Gewindebohrers (10) eine zur Bearbeitung ver-
schiedener Materialien mit unterschiedlicher Zugfe-
stigkeit (Rm) und Bruchdehnung (A5) angepasste
einheitliche Schneidgeometrie aufweist und das
Schneiden des Gewindes auf einer Maschine mit
synchronisiertem Spindelantrieb durchgeflhrt wird.

8. Verwendung eines Gewindebohrers nach einem
der Anspriiche 1 bis 6 auf CNC-Maschinen mit syn-
chronisiertem Spindelantrieb zur Bearbeitung ver-
schiedener Materialien mit unterschiedlicher
Zugfestigkeit (Rm) und Bruchdehnung (AS).
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